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ANORDNING VIP SVETSBLEKTROD 

Tekniskt onur&de 

Foreliggande uppf inning avser en svetselektrod for 
manuell metallbagssvetsning vilken innefattar ett tand- 
parti med en tandyta. Tandpartiets tvarsnittsarea ar 
5 reducerad i relation till svetselektrodens huvudsakliga 
tvarsnittsarea. Vidare avser f6religgande uppf inning en 
anordning vid tillverkning av svetselektroder f5r manuell 
metallb&gssvetsning, vilken tillverkningsprocess inne- 
fattar en enhet for tillverkning av elektrodkamor till 
10 svetselektroder och en enhet for applicering och torkning 
av ett vid svetsning slagg- och skyddsgasbildande 
material p& elektrodk&rnoma. 

Teknisk b€A:grund 

15 Vid svetsning med de fiesta svetsmetoder krSvs att 

^ teinperaturen ar hog fdr att tvS metallstycken ska 
forenas. Varmekallan vid den aldsta metoden, manuell 
metallbagssvetsning, ar en elektrisk bSge, vars elekt-- 
riska energi vid svetsningen omvandlas till vArmeenergi 

20 och som uppratthails mellan spetsen pA en belagd metall- 
svetselektrod och ett arbetsstycke. Metoden baseras p& 
att smalta metalldroppar fr&n svetselektrodens kama ror 
sig mot ett arbetsstycke, varvid droppama samtidigt 
skyddas av amnen ur det holjesmaterial som metallbSgs- 

25 svetselektroden ar belagd med. Vid forsta skedet av 

svetsningen bildas den elektriska bigen, eller ljusb&gen 
med annat namn, och det Sr viktigt att den direkt trSf far 
arbetsstycket p& avsedd plats och med avsedd intensitet 
for att den resulterande svetsstr&:igen ska f& avsedd 

30 Jcvalitet och styrka. Dartill kommer att den inledande 

ljusb&gen m&ste ha en s&dan start sakerhet och intensitet 
att den vArmer upp en tidigare lagd svetsstrang for att 
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skapa en god och felfri borjan och overgSng till en iter- 
upptagen svetsstrang med en ny svetselektrod* 

For att avhjalpa detta och skapa en god IjusbAge 
aven under svSra arbetsforhiillanden finns olika raetoder 
5 f6r att under sjaiva startogonblicket hdja den elektriska 
intensiteten i tSndandan av svetselektroden, att skapa en 
sk. hotstart. Detta kan &stadkoiranas genom att manuellt 
6ka stromstyrkan xander ett kort ogonblick, men deiina 
metod ar oprecis och den darvid erhallna svetsen riskerar 
:.0 att inte xiSl upp till hogt stallda krav p& svetskvalitet . 
Med modem teknik kan str6mstyrkan styras av en mikro- 
processor, men dels ar tekniken kanslig f6r just de 
f6rh&llanden, kyla och fukt, som kan r&da d& denna form 
av svetsning kommer i frftga, dels ar tekniken dyr. 
15 Istallet har man tillverkat sarskilda metallb&gssvets- 
elektroder vilka har en elektrodkama med ett reducerat 
tvarsnitt i tandpartiet, for att pa sa satt ge en okad 
elektrisk intensitet i begynnelseskedet utan att reglera 
str6mstyrkan. Pa detta satt kan konventionella svets- 
20 utrustningar anvandas utan tillkommande kostnader. 

Dock ar dessa konventionella svetselektroder med ett 
i tandpartiet reducerat tvarsnitt forhailandevis kompli- 
cerade och darmed dyra att tillverka. En kand metod for 
reduktion av tandpartiets tvarsnitt ar att, exempelvis 
25 genom mekanisk bearbetning forma, ett konformsliknande 
tandparti med en gradvis Svergdng till fullt tvarsnitt. 
Denzia f oinnning g6rs ffir elektrodkamoma en at gangen och 
senare vid transporten mellan olika tillverkningssteg kan 
denna konformsliknande spets kila in sig mellan andra 
30 elektrodkarnor eller i utrustningen. Belaggning av denna 
typ av svetselektrod blir ocksa mer komplicerad eftersora 
dess yttre form antingen medf6r att f6r mycket hdljes- 
material laggs pa fdr att uppratthaila svetselektrodens 
cylindriska yttre form med torksprickor i hdljet som 
35 foljd, eller sa kravs sarskild teknik for att skiktet av 
holjesraaterial istallet ska bli jamntjockt och alltsa 
folja den yttre formen hos svetselektrodkaman. Bn annan 
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kaud metod for reduktion av svetselektrodemas tandparti 
kx att borra ett i svetselektrodens langdriktning sig 
strackande mindre hkl i tSndpartlets andyta. Detta kr 
precisioxiskr&vsoide, en svetselektrodkSma har nonnalt en 
5 diameter mindre &n 5 mm, och centrering av h&let sker 

o£ta manuellt vilket blir kostnadskravande . Vid denna typ 
av tvarsnittsreduktion medfor vidare det borrade h&let 
att holjesmaterial inte fullt ut tranger in i h&let pga» 
av innesluten luft, vilket kan vara menligt for kvali- 
10 teten i begynnelseskedet hos den dk bildade svets- 
strSngen. 

Syftet med fdreliggande uppf Inning Slx allts& att 
avbj&lpa ovanst&ende pTOblem och skapa en billigare och 
ur produktionssynpunkt enklare svetselektrod for manuell 
15 metal Ib&gssvetsning vilken har ett i tandpartiet 

reducerat tv&rsnitt med bibehAllande av goda egenskaper i 
startdgonblicket hos ljusb&gen eller for den senare 
bildade svetsen. 

20 Saromanfattning av uppfinnlngen 

Syftet med fdreliggande uppf inning ar darf6r att 
avhjaipa ovan namna problem och ocksi att utforma en 
anordning vid tillverkning av svetselektroder dSr ovan 
namnda problem &r avhjalpta. 

25 Detta syf te uppn&s genom att en svetselektrod av det 

inledningsvis angivna slaget ges de k&inetecken som 
framg&r av patentkrav 1. P6redragna utforingsformer av 
svetselektroden framgSr av de till patentkrav 1 under- 
ordnade kraven, Likas& uppn4s syftet genom den anordning 

30 med de kannetecken som beskrivs i patentkrav 11 med 
f&redragna utforingsformer i de underordnade kraven. 

Poreliggande uppfinning hSnfor sig till en 
svetselektrod f6r manuell metal Ibigssvetsning, vilken 
innefattar en elektrodkama med ett tandparti med en 

35 tandyta, varvid t^ndpartiets tv^rsnitt Sr reducerat i 
relation till elektrodk§mans huvudsakliga tv^rsnitt, 
vaarw^id tandpartiet har &tminstone ett urtag med en 




raynning i elektrodkamans langsgSende sidoyta. En 
svetselektrod med ett dylikt urtag ± tSndpartiet medfSr 
att elektrodkamans materialmangd 1 nSinnda tSndpartl &r 
reducerad i forh&llande till den normalt £drekoiranande 
5 materialm&agden i tvarsnittet • Dexma materialreduktion i 
elektrodkS.rnan medf6r att den elektriska stromintensi- 
teten i t^ndpartiet okar i forh&llande till en standard- 
svetselektrod och darfor f&r de fordelar spm 
ef terstravas : en okad sannolikhet att ljusbSgen direkt 

10 startar, en stabilare och dSirmed mer kontrollerbar 

riktning hoa ljusb&gen och en stdrre varmeutveckling i 
startdgonblicket bSl att dvergSngen till en tidigare lagd 
svetsstrang blir && jSmn och felfri som mojligt- Alia 
dessa egenskaper ar sarskilt onskvarda vid exempelvis 

15 svetsning av pipelines under vilka svetsningsf orh&llan- 
dena kan vara mycket besvarliga. 

Med ett urtag pS. detta sUtt, med avl&gsnande av 
material inuti elektrodk&man och med en mynning i dess 
mantelyta, beh&ller ocksS elektrodkaman i huvudsak sin 

20 yttre form vilket kan vara av stor vikt vid till- 

verkningen av svetselektroder, I en vanligt f6rekoiranande 
tillverkningsprocess transporteras namligen elektrod- 
karnorna^ och senare svetselektroderna, till viss del i 
sin langdriktning, vairvid de, om de fdrsetts med ett i 

25 riktning mot tandandan avsraalnande tandparti, kan kila in 
sig mellan £ram£5rvarande elektrodkama och transport- 
bandet, eller mellan andra delar i tillverkningspro- 
cessen, vilket i bdda fallen kan orsaka stopp i till- 
verkningen och darmed en ekonomisk fdrlust, Att, enligt 

30 uppfinningen, i huvudsak bibehalla elektrodkamans yttre 
form begransar darmed detta tillverkningsproblem. 

Ytterligare en f&rdel med fSreliggande uppfinning i 
startdgonblicket ar att den yttre omkretsen i tandytan 
hos elektTOdkaman ar till overvagande delen intakt. Om 

35 omkretsen istailet ar kraf tigt reducerad, som vid ett 
konformigt tandparti enligt kand teknik, kan det vara 
nddvandigt att starta ljusbagen med en position hos 



svetselektroden som ar i det nartnaste vinkelrSt (90") mot 
arbetsstyckets yta. Detta beror p& att materialet i 
omkretsen i elektrodkarrians tSndyta kotnmer langre frin 
arbetsstycket vid det tillfaile da svetselektroden hails 
5 i en position med en mindre vinkel (< 90") mot arbets- 
stycket om tandpartiet ar konformigt i jamforelse med om 
det bar en till 6vervagande del intakt orakrets. Detta 
innebar att ljusbagen far att starta dels mSste 6ver- 
brygga en st6rre distans mellan tandytan och arbets- 
LO stycket, dels maste genomkorsa en storre mangd hSljes- 

material. For att sakerstaila att en h6g start sannolikhet 
uppn&s kan det vara nddvandigt att offra nagot av den 
initiella hotstart-effekten. I detta fall bar svets- 
elektroden en tandyta med oreducerat tvarsnitt, men dess 
15 elektrodkama bar direkt innanfSr denna den inledningsvis 
avsedda reduktionen. Det ar dock da viktigt att det 
f6rsta oreducerade partiet i tandytan gors sa tunnt som 
mojligt ur tillverkningssynpunkt for att anda den s6kta 
hotstart-effekten ska tillgodogdras . 
20 Det ar manga ganger en f6rdel att namnda ixrtags 

inynning ocksa bar en utstrackning in dver tandytan. Detta 
medfSr att reduktionen av elektrodkamans tvarsnittsarea 
inte sker precis innanf6r tandytan utan i tandytan vilket 
ytterligare fdrstarker de tidigare namnda effektema. 
25 Ur produktionsteknisk synvinkel ar det en ytter- 

ligare f6rdel om namnda lartag ar en skara. Den blir dar- 
tned inycket enkel att producera enligt nagon av alia de 
kanda skarande tekniker som finns. 

Iiait5>ligen n^nnar namnda virtag i tva av elektrod- 
30 kamans motstaende langsgaende sidoytpartier , Det bar vid 
provningar av svetselektroder med reducerat tandparti 
visat sig att om reduktionen g6rs vasentligen syrametrisk 
eller mer spridd dver tandytan blir ljusbagen an raer 
stabil ocb fdrutsagbar i sitt beteende. Ett satt att 
35 uppna denna fSrdelning ar att lata urtaget raynna i mer an 
ett sidoytparti. 
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Foretradesvis bildar namnda iirtag en slits. Med en 
slits avses har ett urtag vilket ar en smal dppen, r&xuia 
i svetselektrodens t&ndparti, 

FdretrSdesvis hx ndninda urtag raklinjigt. Detta gor 
5 tillverkningsprocessen £dr urtaget enklare och d&rmed 
billigare. Likas& kan det vara enklare att f5ra in 
holjesmaterial i urtaget om a&dant ska vara n^rvarande. 

Det Sr ur tillverkningssynpunkt ocksA lannpligt att 
natnnda urtags mynning har en utstrackning raknat i 

10 svetselektrodens Icingdriktning . 

Vidare &r det iaiiqc>ligt att natnnda urtag strScker sig 
genom ttodytans centrum. Om urtaget utf&rs symmetriskt 
resulterar detta i en stabilare ljusb&ge fdr ett 
osymmetrisk s&dant och darmed ett battre svetsresultat • 

15 Det ar lanpligt att elektrodkaman Sr belagd med ett 

vid svetsning slagg- och skyddsgasbildande material och 
att namnda urtag har en fyllning av det skyddsgasbildande 
raaterialet. Dels fyller det slagg* och skyddsgasbildande 
materialet sin funktion vid svetsningen att skydda 

20 svetsstrangens material fran skadliga reaktioner med 

luftens syre, dels finns fordelar redan vid tillverkning 
och bantering av svetselektrodema pm \irtaget har en 
dylik fyllning. Holjesmaterialet i urtaget har en saraman- 
hailande verkan i tandpartiet vilket 6kar felfriheten 

25 jarafdrt med om svetselektroden skulle tillverkas utan 
denna fyllning. 

Foretradesvis ar namnda urtag fyllt av det slagg- 
och skyddsgasbildande materialet. Om ingen luft ar 
innesluten i urtaget kommer svetselektroden att bete sig 

30 stabilt aven imder startogonblicket . 

Urtaget bor med fordel stracka sig 3-9 mm, hellre 
4 - a mm och heist 5 - 7 mm i svetselektrodens langd- 
riktning och hiar en bredd (a) raknat tvars svets- 
elektrodens langdriktning som motsvarar en reduktion av 

35 elektrodkamans diameter med 30 - 45 %. Vid ett urtag 
smalare an det angivna intervallet rainskar hotatart- 
effekt till att slutligen fullstandigt utebli, Vid ett 




iirtag bredare Sn det angivna Intervallet kan hotstart- 
effekten istailet bli for explosiv och darmed sv&r att 
hantera och under tillyerkningen av evetselektroden kan 
urtaget ha en tendens att kollapsa. 

5 

Foreliggande uppf iiming omfattar Sven en anordning 
vid tillverkning av svetselektroder for manuell tnetall- 
bSgssvetsning, vilken tillverkningsprocess innefattar en 
enhet for tillverkning av elektrodkamor och en enhet f6r 

10 applicering av ett vid svetsning slagg- och skyddsgas- 

bildande material p& elekti^odk&moma, varvid anordningen 
har &tminstone en f ormningsenhet med fttminstone ett upp- 
slitsningsorgan for formning av &tmlnstone en slits i 
elektrodkamomas ena Sndparti, och &tininstone ett 

15 h&llarorgan i vilket elektrodkarnoma Sr anordnade att 
ackuimileras f6r att foras forbi uppslitsningsorganet i 
f61jd. De fdrdelar som den pd. detta s^tt tillverkade 
svetselektroden uppvisar komcner inte att diskuteras zner 
Sin vad som berdrts ovan. Dock uppvisar en anordning med 

20 ovan naranda sfirdrag fordelen att p& ett enkelt och darmed 
billigt satt tillverka en dylik svetselektrod* I hollar- 
organet ackumuleras elektrodkarnoma och fors i en fdljd, 
en och en^ forbi uppslitsningsorganet. Tekniken att bilda 
urtaget i uppslitsningsorganet kan vara n&gon av alia de 

25 kILnda tekniker som finns f5r att forma ett urtag i ett 
metalliskt material, H&llarorganet s&kerstailer att en 
foljd av elektrodkamor uppratth&lls, att 
elektrodkarnoma fors stabilt forbi uppslitsningsorganet 
och att formningen av urtagen darmed kan bli korrekt 

30 genomford. 

LSnqoligen har anordningen ett transportorgan som Sr 
anordnat att fora elektrodk&moma v&sentligen i deras 
langdriktning. P6r transport av elektrodk&moma i deras 
langdriktning krSvs enbart lite utrymme och ett minimum 

35 av styrorgan. 

Vidare ar det lan5>ligt att transportorganet ar 
anordnat att i partiet vid uppslitsningsorganet fora 
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elektrodkarnoama i deras tvarriktning • P& detta satt kan 
uppslitsningsorganet forma urtag ef fektivt genom att 
elektrodkiLmomas tandpartl Sr v&it mot uppslitsnings- 
organet och kan d&rmed uppn& en h6g produktionstakt . 
5 Det ar ocks& lampligt att treuisportorganet ar 

anordnat att i partiet vid uppslitsningsorganet f6ra 
elektrodkamorha parallellt med varandra. P& s& sStt 
uppn&s hogsta mojliga produktivitet genora att upp- 
slitsningsorganet hela tiden lir i funktion, 

10 Det Slt fdrdelaktigt. ur produktionssynpunkt att 

nSmnda formningsenhet ar anordnad after kapningsenheten 
och fore appliceringsenheten, raknat i tillverknings- 
ordningen. p& detta s&tt formas \irtaget i det skede dk 
elektrodkamorna ar kapade i avsedda langder, men innan 

15 h51jesmaterialet ar applicerat p& elektrodkamorna, 
eftersom det normalt sett ar fordelaktigt att aven 
urtaget &r fyllt med detta material. 

I nSmnda hailarorgan i partiet vid elektrodkasmomas 
namnda ena andparti har anordningen lampligtvis en 

20 Sppning f6r tilltrade for uppslitsningsorganet. 

Lampligen har anordningen i partiet vid elektrod- 
kamornas andra andparti ett styrorgan for styrning av 
elektrodkamorna mot namnda uppslitsningsorgan. Ett 
dylikt styrorgan ger pa ett enkelt och darmed billigt 

25 satt styming av elektrodkamorna mot uppslitsnings- 
organet samtidigt som elektrodkamorna pressas mot, eller 
i varje fall, hails mot uppslitsningsorganet under 
formningen av urtaget. 

Uppslitsningsorganet kan med fordel ha ett 

30 sagverktyg. Uppslitsningsorganet kan ocksa ha ett 
sagband. Namnda sagband kan vara kontinuerligt . 

Det ar lampligt att hailarorganet ar anordnat att 
fora elektrodkamorna i vasentligen vertikal riktning. 
Detta minskar behovet av utrymme for att exempelvis lagga 

35 till en anordning av detta slag till en befintlig linje 
for tillverkning av svetselektroder . 
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Det ar en fordel om hoillarorganet ar anordnat att 
f6ra elektrodkamorna forbi namnda uppslitsningsverktyg 
iinder utnyttjande av elektrodkamornas egentyngd. Darmed 
behdvB ingen extra utinistzLixxg f6r att transportera dem i 
5 detta tillverknlngssteg, vilket ocks& sparar kostnader. 

Fdrdelaktigt ar ocks& om rlktningen av rorelsen hos 
namnda uppslitsningsorgams skarande parti bildar en 
vinkel mot elektrodkamomas namnda ena andparti* 
Uppslitsningsoaxfanets ingrepp kommer darmed att gradvis 
10 oka frSn noli till fullt ingrepp och medverka till en 
stabil anordnlng. 

Det ar lanqpligt att s&gbandet dr anordnat att 15pa 
fiver l&nkhjul. P& detta satt kan sagbandet enkelt bytas 
f6r underhail eller reparation. 
15 Vidare ar det fdrdelaktigt att hailarorganet ar 

anordnat att haila elektrodkarnoma vasentligen horison- 
tellt. 

Slutligen kan uppslitsningsorganet ha en sagklinga. 
En eadan tar lite plats och kan dels anordnas fixerat 
20 eller pa en rdrlig arm, beroende pa vad sora kan vara 
lairpligt i det enskilda fallet. 

Kort beskrivning av ritningama 

Uppf inningen kommer nu att beskrivas narmare i det 
25 f61jande med hanvisning till bifogade ritningar som i 
exettplifierande syfte visar f6r narvarande fSredragna 
utfdringsformer av £dreliggande uppf Inning. 

Fig. la ar en perspektiwy och viear en 
svetaelektrod av standardmodell . 
30 Fig. lb ar en sidovy och visar en svetaelektrod av 

standardmodell . 

Fig. ic ar en Sndvy och visar en svetaelektrod av 
standardmodell . 

Fig. 2a ar en perspektiwy och visar en 
35 svetaelektrod med koniskt tandanda. 

Fig. 2b ar en perspektiwy och visar en 
svetaelektrod med ett langsgaende hai i tandandan. 




10 

Fig. 2c ar en perspektiwy och visar en 
svetselektrod med koniskt tandSnda 

Pig. 3 &r en genombruten perspektiwy och visar en 
svetselektrod enligt f&religgande uppf inning* 
5 Pig. 4a ar en genombruten perspektiwy och visar en 

altemativ utf6ringsform av en svetselektrod enligt 
foreliggande uppf inning. 

Fig, 4b ar en genoinbruten perspektiwy och visar en 
altemativ utf oringsform av en svetselektrod enligt 
10 fdreliggande uppf inning. 

Fig. 4c ar en genoTnbruten perspektiwy och visar en 
altemativ utf oringsform av en svetselektrod enligt 
fdreliggande uppf inning. 

Pig. 4d ar en genombruten perspektiwy och visar en 
15 altemativ utf oringsform av en svetselektrod enligt 
foreliggande uppf inning. 

Fig. 4e ar en genombruten perspektiwy och visar en 
altemativ utforingsform av en svetselektrod enligt 
fdreliggande uppf inning. 
20 Pig. 4f ar en genombruten perspektiwy och visaur en 

altemativ utforingsform av en svetselektrod enligt 
f oreliggamde uppf inning. 

Pig. 4g ar en genombruten perspektiwy och visar en 
altemativ utforingsform av en svetselektrod enligt 
25 fdreliggande uppf inning. 

Fig. 4h af en genonibmten perspektiwy och visar en 
altemativ utfdringsf orm av en svetselektrod enligt 
fdreliggande uppf inning. 

Pig. 5 ar ett blockschema over 
30 tillverkningsprocessen av svetselektroder enligt 
fdreliggande uppf inning. 

Pig. 6 ar en sidovy och visar en anordning fdr 
tillverkning av svetselektroder fdr manuell 
metallbagssvet sning . 



35 
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Beskrivning av fdredragna ut f or ings former 

Fig* la visar en traditionell svetselektrod 1 enligt 
kand teknik. Svetselektroden har en cylinderformig 
elektrodkSma 5 vllken &r omaluten av ett hdlje 6. 
5 Elektrodk&man 5 kan best& av olika typer av metalliaka 
tnaterial beroende p& den avsedda anv&ndningen • Hdljet 6 
best&r i sin ttir av ett hoi jesmaterial som vid svets- 
ningen overg&r i slagg, skyddsgas och eventuella 
legeringar och skyddar svetsgodset i elektrodkaman 5 

10 fr&n den omgivande atmosf&ren* Under tillverknlngen av 
svetselektroden 1 p&£6rs hdljet 6 i pastds form vilket 
senare upphettas och torkas. F&re torkningen borstas en 
tandyta 4 ren fr&n h51 jesmaterial f5r att kuxma tandas 
vid svetsningen. Aven ett h&llarparti 2 i tnotst&ende 

15 andparti av svetselektroden 1 borstas ren fr&n h61 jes- 
material for att skapa god kontakt mot en h&llare (ej 
visad) vilken overfor elektrisfc strdm till svetselekt- 
roden 1, Fdre torkningen raSrks ocksd svetselektrodema 
f6r senare identifikation. Svetsningen med de s& till- 

20 verkade svetselektrodema startas genom att elektrisk 

spanning slAs pi och hAllaren med svetselektroden 1 fors 
mot ett arbetsstycke varvid en ljusb&ge bildas mellan 
svetselektrodens 1 tSndyta 4 i dess tandparti 3 och 
sorbet sstycket • 

25 Pig. lb och Ic visar saxnma svetselektrod 1 som i 

fig. la. Pig. lb visar svetselektroden 1 i en sidovy och 
i fig. Ic i en andvy fr&n t&idytan. 

Fig. 2a, 2b och 2c visar modifierade svetselektroder 
1 enligt kSnd teknik. Modif ieringen best&r i att den i 

30 tandpartiet 3 forkommande elektrodkamans 5 tvarsnitts- 
area Sr reducerad i fSrhailande till den 6vriga elektrod- 
kSrnan. Reduktionen av elektrodkamas 5 tvirsnittsarea ar 
gjord f6r att skapa en hfigre energitathet vilket resul- 
terar i en hogre material temperatur i start6gonblicket av 

35 svetsningen for att dirmed skapa en svetselektrod 1 med 
egenskaper sasom god start sakerhet, stabil Ijusbige och 
vilken ger en god ©verging till en tidigare lagd svets- 
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string • I fig. 2a. visas ett tandparti 3 vars elektrod- 
kamaas 5 diameter blir allt mindre mot tandytan 4. Dock 
har hdljet 6 konstant diameter dverallt. I fig. 2b visas 
ett t&ndparti 3 i vilket ett h&l Slt borrat i svetselekt- 
5 rodens 1 ISngdriktning £r&n tandytan 4. I fig. 2c visas 
en svetselektrod 1 vilken har en liknande reducering av 
tvarsnittsarean i t&idpartiet 3 som i fig. 2a, men i 
vilken hoi jet 6 foljer elektrodkamans 5 ytterkontur. 
Nu ska foreliggande uppf inning beskrivas raed ut- 

10 g&ngspvmkt i fig« 3. I svetselekt rodens 1 tand^da 3 har 
en slits 7 skapats vilken har en utstrSckning i elektrod- 
kSmans 5 l&ngdriktning och centriskt, symmetriskt dver 
tandytan 4, Slitsen 7 avgransas av tv& motst&ende sido- 
ytor 8 och en bottenyta 9. I den foredragna utf6rings- 

15 formen ar sidoytoma 8 i huvudsak plana och parallella 
och stracker sig i svetselektrodens 1 langdriktning . 
Bottenytan s .strScker sig mellan sidoytoma 8 i huvudsak 
utmed med tandytan 4. Slitsens 7 bredd rSknat vinkelrStt 
mot svetselektrodens 1 langdriktning betecknas a och 

20 slitsens 7 langd raknat parallellt med svetselektrodens 1 
langdriktning betecknas Jb. Dessa m&tt bdr f6r b^sta 
effekt vid anvandning anpaasas ef ter diametem hos 
elektrodkaman 5* Det har dock visat sig fdrdelaktigt att 
haila langden Jb ungefarligen konstant, under fdrut- 

25 sattning att strdmstyrkan vid svetsningen, enligt kand 
teknik, anpassas ef ter elektrodkamans diameter pa ett 
sadant satt att stromintensiteten i tandytan ar ungefar- 
ligen likvardig mellan olika svetselekt roder oavsett 
denna diameter. Langden b styr avsmaltningstiden hos 

30 svetselekt roden och om den ar konstant av ett visst matt 
hinner fdrhojningen i stromintensitet ge ett battre 
gasskydd och en varraare smaita initialt, samtidigt som 
ef fekten inte kvarstar f6r lange utan en normal svetsning 
kan vidtas. Det ar viktigt att inte gSra bredden a f6r 

35 stor i forhailande till elektrodkamans diameter pa grund 
av att den kvarvarande materialmangden da kan kollapsa 
tinder tillverkningen nar exen5>elvis matningsrullar matar 
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fram elektrodkamoma i ett transportband. Rediiktionen av 
tSndytan styr &ven intensiteten i svetselektrodens av- 
smaltnlng och det Soc d&rfdr vlktlgt att denna inte gdrs 
for stor e£tersom effekten d& blir for haftig. Det har 
5 vid provningar av ollka utformningar av svetselektroder 1 
enligt foreliggande -uppfinning vieat sig fordelaktigt att 
skapa en slits 7 med en bredd a och ett djup Jb sora mot- 
svarar en reduktion av tSndpartiets 3 volym tned ca 35 - 
50 %- Djupet hos slitsen 7 b5r ligga inom orar&det 3-9 

10 mm, hellre inom 4 - 8 ram och heist inom 5 - 7 mm f&r 

b&sta prestanda* Bredden Jb f&r d&rmed anpassas till detta 
djup och till den aktuella elektrodkamans 5 diameter. En 
svetselektrod vars elektrodkama ar 2,5 mm fAr lantpligen 
ett urtag med en bredd om 1 mm och en elektrodkama med 

IS en diameter pi 4,0 mm f&r lampligen ett urtag som ar 1,5 
mm brett. Reduktionen av elektrodkamans tandparti b6r 
alltsa vara sSdan att urtagets bredd ligger i intervallet 
30 - 45 % av elektrodkamans diameter. 

Slitsen 7 fylls med hdljesmaterial vid tillverk- 

20 ningen vilket efter torkningen bidrar till att h&lla sam- 
man och bilda en felfri brygga mellan de tv& av elektrod- 
kaman 5 bildade tungoma i tandpartiet 3. Eftersom det 
ar mojligt att fylla slitsen 7 med holjesmaterial 
mdjliggSr detta ocks& att en tandsats kan appliceras, 

25 vilken skulle underiatta i startdgonblicket . 

Det inses att en mangd modif ieringar av den ovan 
beskrivna utf oringsf ormen ar mojliga inom uppf inningens 
ram, s&som definieras i de efterf oljeaide patentkraven . I 
fig. 4a till 4h visas nigra dylika exempel. Fig. 4a visar 

30 ett tandparti 3 med ett urtag 7 vars form narmast kan 
beskrivas som ett V, vars sidoytor 8 konvergersur i en 
spets och darmed saknar bottenyta 9. Dock skulle urtaget 
kunna forses med en bottenyta 9 ora 8& skulle onskas. I 
fig, 4b visas ett tandparti 3 i vilket tva parallella 

35 slitsar 7 ar anordnade. Anledningen till att anordna fler 
an ett urtag 7 skulle kunna vara att en svetselektrod 1 
med stor tvarsnittsdiameter skulle fa en for stor 
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ansamling av holjesmaterial i ett otnr&de. Dessa dubbla 
Blltsar skulle ocks&, s&som i fig. 4c, kunna anordnas 
korsvls. Om det av n&got skSl §r viktigt att ha en stor 
m&xigd material av elektrodkSman 5 i startSgonblicket, 
5 men samtldigt uppn& effekten av en sk. hotstajrt, kan 

urtaget anordnas parallell tned tSndytan 4 istallet, sSsom 
i fig. 4d, eller aom ett genomg&ende urtag 7 parallellt 
tned tSndytan 4 sSsom i fig. 4g i form av ett h&l eller 
sSsom i fig- 4h i form av ett mer rektangulart format 

10 urtag. I alia dessa tre utfdringsformer Sir det viktigt 
att urtaget placeras direkt under t&ndytan 4 fdr att 
uppn& effekten av hots tart. Om ist&llet reduktlonen av 
elektrodkamans 1 tv&rsnittsarea beh6ver vara liten i 
f6rhS.llande till dess diameter kan ett urtag 7 skapas 

15 vars bottenyta 9 stracker sig frkn tSndytam 4 mot 

elektrodkamans 5 mantelyta. Ett exetipel p& ett s&dant 
urtag 7 visas i fig. 4e och ett annat med ett dubbelt 
iirtag 7 visas i fig- 4f . 

Vidare kan tandpartiet 3 reduceras pft ytterligare 

20 andra satt inom ramen for uppf inningen. En slits 7 kan 
ges en utstrackning langs svetselektroden 1 som awiker 
fr&n att vara parallell mot namnda svetselektrod 1. 

Nu ska en f&redragen utfdrin^sform av en anordning 
25 vid tillverkning av svetselektroder f6r manuell 

metallb&gssvetsning beskrivas. En schematiserad till- 
verkningsprocess visas i fig. 5 och anordningen 10 visas 
i fig. 6, vilken visar att anordningen ar en fr&n ovriga 
tillverkningsprocessen fristSende del vilken alltsit kan 
30 placeras in i en befintlig till verkningsprocess for 

svetselektroder. En s&dan tillverkningsprocess enligt 
kSnd teknik best&r fttminstone av en anordning for klipp- 
ning av txkd till elektrodk&mor 5 till avsedd langd 
(eller annan form av tillverkning av elektrodkamor, 
35 sAsom gjutning) , en anordning for applicering av holjes- 
material i hela elektrodkamans 5 langd, varav tSndytan 4 
och h&llarpartiet 2 i ett senare skede borstas rena fr&n 
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holjestnaterialet for att m6jligg6ra kontakt mellan ett 
arbetsstycke och tandytan 4 och mellan en h&llare och 
h&llarpartlet 2. Tandytan 4 torkas och fdrses slutllgen 
med ett elektriskt ledande material f5r att ytterligare 
5 dka kontakten mellan arbet&stycket och tSndytan 4. Anord- 
ningen 10 enligt foreliggande uppfinning placeras efter 
klippningen av trSd till elektrodkamor 5 och fore appli- 
ceringen av hoi jesmaterial 6. P& detta satt appliceras 
holjesmaterial 6 aven i urtaget 7 samtidlgt som det 

10 appliceras p& den ovriga elektrodktman 5. 

Anordningen 10 har ett f6r elektrodkamoma 5 avsett 
inmatningsparti 20 och ett utmatningsparti 21 och Slt 
uppbyggd kring en ram 17, vilken uppb^r densanrma, och har 
vidare en drivenhet 16, vilken ar anordnad vertikalt 

15 raknat under den aktiva delen av anordningen 10 och 

vilken ar anordnad a.tt via drivreramar .19 driva dels ett 
sSgblad 12, dels transporten av elektrodkamoma 5 genom 
anordningen 10, Elektrodkamoma 5 matas i sin 
longitudinella riktning fran en inte visad beh&llare frAn 

20 det tidigare tillverkningssteget via ett inte visat 

matningsorgan in till och mynnar vertikalt raknat ovanfor 
ett vertikalt anordnat uppsamlingsmagasin 11 i 
inmatningspartiet 20. Har ar matningsorganet anordnat att 
omfdra elektrodkamomas 5 transport till att passera 

25 fdrbi uppsamlingsmagasinet H i sin transversella 

riktning. I uppsamlingsmagasinet 11 samlas elektrod- 
kamoma 5t den eha ovanf6r den andra, och faller tack 
vare sin egentyngd vertikalt ned&t mot det i den ena 
anden av uppsamlingsmagasinet 11 anordnade s&gbladet 12. 

30 Uppsamlingsmagasinet 11 innef attar styrekenor 13, vilka 
ar anordnade att stddja elektrodkamoma 5 p& dmse sidor 
om deras baioa, en dppning i det mot sagbladet 12 vanda 
andpartiet f6r att sagbladet 12 ska fa tilltrade till det 
fdr uppslitsning amnade tandpartiet 3 och ett styrorgan 

35 15 i form av en piatfo2™ig arm, vars uppgift ar att i 

horisontell riktning styra in elektrodkamoma 5 mot sag- 
bladet 12. sagbladet 12 griper in centriskt i elektrod- 
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karnornas 5 tandparti 3 med en vinkel mot vertikalplanet 
och mot elektrodkarnomas 5 tandpartier 3. Vinkeln Sr an- 
passad s& att urtagets 7 ISngd vid bottnen av uppsam- 
lingsmagasinet 11 blir den avsedda och s&gbladets 12 
5 tjocklek ar anpassad s& att iirtagets 7 bredd blir den 
avsedda. SAgbladet 12 loper i part iet vid uppsamlings- 
magasinet 11 6ver tv& s&ghjul 22a i s&gande position, 
dvs. med den s&gande eggen vSnd i. ingreppsriktningen. 
Darefter vinklas sAgbladet 12 om 90^ till liggande posi- 

10 tion och 16per p& s& satt 6ver ytterligare tv& a^ghjul 
22b innan det iter vinklas om till s&gande position, Nar 
elektrodkamoma 5 passerat genom uppsamlingsmagasinet 11 
omfdrs de &terigen av en utmatningsenhet 18 sSl att de 
transporteras i sin iongitudinella riktning for vidare 

15 befordran till n^sta tillyerkningssteg. 

Det inses aven fdr denna anordning 10 att en mSngd 
modifieringar av den ovan beskrivna utfdringsformen &r 
mojliga inom tqppf inningens ram, aven h&r definierat i de 
efterf&ljande patentkraven. Exempelvis kan anordningen 10 

20 och dess uppsamlingsmagasin 11 anordnas i horisontell led 
genom att ett ytterligare transportband f6r elektrod- 
kamoma 5 forbi det d& horisontellt anordnade sSgbladet 
12- Vidare kan istallet for sAgbladet 12 anordnas 
exempelvis ett f rasorgan eller annan latrplig utrustning 

25 for bildande av urtaget 7. F6r en annan utforraning p& 
Tirtaget 7 kan det vara nddvandigt att anordna tv& eller 
flera s&gblad 12 eller att lata elektrodkamorna 5 
passera genom uppsamlingsmagasinet Hi en annan position 
an horisontell. Inte heller behdver drivningen av 

30 anordningen 10 ske enligt det visade utf6ringsexemplet 
utan den kan ocksd vara anordnad till en gemensam driv- 
lina f5r hela tillvekningsprocessen. 



10 
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PATBNTKRAV 

1. Svetselektrod £5r manuell metallb&gssvet suing, 
vilken innefattar en elektrodkama med ett tandparti med 
en tandytia, varvid tandparbiets tvarenitt reducerat i 
relation till elektrodkamans huvudsakliga tvarsnitt, 
kannetecknadav att tandpartiet har &tminstone 
ett urtag med en niynning i elektrodkSmans langsg&ende 
sidoyta • 

2. Svetselektrod med elektrodkama enligt krav 1, i 
vilken nSmnda urtags mynning ocksa har en utstrackning in 
dver tandytan. 

15 3. Svetselektrod med elektrodkama enligt nagot av 

ovanstaende krav, i vilken namnda urtag ar en skara. 

4« Svetselektrod med elektrodkama enligt nagot av 
ovanstaende krav, i vilken namnda urtag mynnar i tva av 
20 elektrodkamans motstaende langsgaende sidoytpartier . 

5. Svetselektrod med elektrodkama enligt krav 4, i 
vilken namnda urtag bildar en slits. 

25 6. Svetselektrod med elektrodkama enligt nagot av 

ovanstaende krav, i vilken namnda urtag ar raklinjigt. 

7. Svetselektrod med elektrodkama enligt krav 5 
eller 6, i vilken namnda urtags mynning har en utstrack- 

3 0 ning raknat i svetselektrodens langdriktning - 

8. Svetselektrod med elektrodkama enligt nagot av 
ovanstaende krav, i vilken namnda urtag stracker sig 
genom tandytans centrum. 



35 



9^ Svetselektrod med elektrodkama enligt nagot av 
ovanstaende krav, vilken ar belagd med ett vid svetsning 
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slagg- och skyddsgasbildande material och i vilken namnda 
urtag har en fyllning av det slagg- och skyddsgasbildande 
tnaterialet . 

5 10. Svetselektrod med elektrodkama enligt krav 9, i 

vilken nanmda urtag kr fyllt av det slagg- och skyddsgas- 
bildande tnaterialet. 

11. Svetselektrod med elektrodkama enligt n&got av 
10 ovanstaende krav, i vilken xxrtaget strScker sig 3-9 mm^ 

hellre 4 - 8 mm och heist 5 - 7 mm i svetselektrodens 
langdriktning och har en bredd (a) raknat tvSrs svets- 
elektrodens langdriktning som motsvarar en reduktion av 
elektrodkamans diameter med 30 - 45 %. 

15 

12 . Anordning vid tillverkning av svetselektroder 
£6r manuell metallb&gssvetsning, vilken tillverknings- 
process innefattar en enhet fdr tillverkning av elektrod- 
karnor och en enhet f6r applicering av ett vid svetsning 

20 slagg- och skyddsgasbildande material pa elektrod- 

kamoma, kannetecknad av att anordningen har 
atminstone en formningsenhet med atminstone ett uppslits- 
ningsorgan for formning av atminstone en slits i svets- 
elektrodernas elektrodkamors ena andparti, och atmins- 

25 tone ett hailarorgan i vilket elektrodkamorha ar anord- 
nade att ackumuleras £&r att £6ras, £6rbi uppslitsnings- 
organet i f61jd- 

13. Anordning enligt krav 12, vilken har ett 

30 transportorgan som ar anordnat att fora elektrodkarnoma 
vasentligen i deras langdriktning. 
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14. Anordning enligt krav 13, i vilken transport - 
organet ar anordnat att i partiet vid uppslitsnings- 
organet fdra elektrodkarnoma i deras tvarriktning . 
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15. Anordning enligt nSgot av kraven 12 - 14, i 
vilken transportorganet ar ainordnat att i partiet vid 
uppslitsningsorganet £6ra elektrodkSsmoma parallellt med 
varandra . 

5 

16. Anordning enligt n&got av kraven 12 - IS, i 
vilken n3.randa forttmingsenhet &r anordnad efter kapnings- 
enbeten och f6re appliceringsenheten, raknat i till- 
verkningsordnihgen • 

10 . 

17. Anordning enligt n&got av kraven 12 - 16, i 
vilken namnda h&llarorgan i partiet vid elektrodkSmomas 
natnnda ena andparti har en 6ppning f6r tilltrade for upp- 
sl it sningsorganet . 

15 

18. Anordning enligt n&got av kraven 12 - 17, i 
vilken anordningen i partiet vid elektrodk&morzias andra 
Sndparti har ett styrorgan f6r etyming av elektrod- 
kamoma mot n&mnda uppslitsningsoirgan. 

20 

19- Anordning enligt n&got av kraven 12-18, i 
vilken uppslitsningsorganet har ett sSgverktyg. 

20. Anordning enligt n&got av kraven 12-19, i 
25 vilken uppslitsningsorganet hsir ett s&gbamd. 

21. Anordning enligt krav 20, i vilken nanoida s&g- 
band ar kontinuerligt . 

30 22. Anordning enligt nAgot av kraven 12-21, i 

vilken hSllarorganet ar anordnat att fdra elektrod- 
kamoma i vasentligen vertikal riktning. 

23. Anordning enligt krav 22, i vilken h&llarorganet 
35 ar anordnat att fdra elektrodkamoma forbi natnnda upp- 
slitaningsverktyg under utnyttjande av elektrodkamomas 
egentyngd. 
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24. Anordning enligt nSgot av kraven 12 - 23. i 
vilken riktningen av rSrelsen hos natnnda uppslitsnings- 
organs skarande parti bildar en vinkel mot elektrod- 
kamomas natnnda ena andparti. 

25. imordning enligt krav 22, i vilken s&gbandet ar 
anordnat att Idpa 6ver ISnkhjul. 

26. Anordning enligt n&got av kraven 12 - 25, i 
vilken hailarorganet ar anordnat att h&lla elektrod- 
kamoma vasentligen horiaontellt . 

27. Anordning enligt nagot av kraven 12 - 19, i 
vilken uppslitsningsorganet har en sagklinga. 
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SMMANDRRG 

PSreliggande uppfinning avser en svetselektrod for 
tnanuell metallbagssvetsning . Svetselektroden innef attar 
en elektrodkama med ett tSndparti med en tandyta, varvid 
tandpartiets tv^rsnitt ar reducerat i relation till 
elektrodkamans huvudsakliga tvarsnitt. Ttodpartiet har 
&tminstone ett.urtag med en. nynning i elektrodkamans 
langsg&ende sidoyta. Uppfinningen avser ocks& en anord- 
ning vid tillverkning av svetselektroder f6r tnanuell 
metallbagssvetsning. Tillverkningsprocessen innef attar en 
enhet f6r tillverkning av elektrodkamor och en enhet fdr 
applicering av ett vid svetsning slagg- och skyddsgas- 
bildande material pa elektrodkamoma. Anordningen bar 
atminstone en formningsenhet med atminstone ett uppslits- 
ningsorgan f6r formniiig av atminstone en slits i 
elektrodkamomas ena andparti Den har ocksa atminstone 
ett hailarorgan i vilket elektrodkamoma ar anordnade 
att ackumuleras f6r att f6ras forbi uppslitsningsorganet 
i fdljd. 
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